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Abstract of DE1 0042732 

The invention relates to a method for covering an elongated element, especially a loom of cables, with an 
adhesive strip. Said strip is guided around the elongated element in a spiral movement. The adhesive 
mass is applied in the longitudinal direction in the form of a stripe, at least on one side of the carrier 
material of the adhesive strip, said stripe having a smaller width than the carrier material of the adhesive 
strip. 
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Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG istgestellt 

(g) Verfahren zur Ummantelung von langgestrecktem Gut, wie insbesondere Kabelsatzen mit einem Klebeband 

(57) Verfahren zum Ummanteln von langgestrecktem Gut, 
wie insbesondere Kabelsatzen, mit einem Klebeband, das 
in einer spiralformigen Bewegung um das langgestreckte 
Gut gefuhrt wird, wobei zumindest auf einer Seite des 
Tragermaterials des Klebebands die Klebemasse in 
Langsrichtung in Form eines Streifens aufgebracht ist, 
der eine geringere Breite aulweist als das Tragermaterial 
des Klebebands. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Ummantelung von langgestrecktem Gut, wie insbesondere 
Kabelsatzen, mit einem Klebeband. 5 
[0002] Die Verwendung von Klebebandem mit einem 
Vlies als Trager zur Bandagierung von Kabelbaumen ist be- 
kannt. So beschreibt die DE-G 94 01 037 ein Klebeband mit 
einem bandformigen, textilen Trager, der aus einem 
Nahvlies besteht, das seinerseits aus einer aus einer Vielzahl 10 
parallel zueinander laufender, eingenahter Nahte gebildet 
wird. Das beschriebene Klebeband zeigt bei seiner Verwen- 
dung zur Kabelbaumbandagierung aufgrund seiner speziel- 
len Ausfuhrung Gerauschdammungseigenschaften. 
[0003] Neben dem in der genannten Schrift erwahnten 15 
Nahvlies gibt es weitere Trager, die in Klebebandem zur Ka- 
belbaumbandagierung eingesetzt werden. 
[0004] Die DE 44 42 092 beschreibt solch ein Klebeband 
auf Nahvliesbasis, das auf der Tragerriickseite beschichtet 
ist. Der DE 44 42 093 liegt die Verwendung eines Vlieses 20 
als Trager fur ein Klebeband zugrunde, das durch die Bil- 
dung von Maschen aus den Fasern des Vlieses verstarktes 
Querfaservlies entsteht, also ein dem Fachmann unter dem 
Namen Mali vlies bekanntes Vlies. Die DE 44 42 507 offen- 
bart ein Klebeband zur Kabelbandagierung, jedoch basiert 25 
es auf sogenannten Kunit- beziehungsweise Multiknitvlie- 
sen. 

[0005] Aus der DE 195 23 494 CI ist die Verwendung ei- 
nes Klebebandes mit einem Trager aus Vliesmaterial zum 
Bandagieren von Kabelbaumen bekannt, das einseitig mit 30 
einem Kleber beschichtet ist. Bei dem erfindungsgemaB 
zum Einsatz kommenden Vlies handelt es sich urn ein 
Spinnvlies aus Polypropylen, das mit Hilfe eines Kalanders 
thermisch verfestigt und gepragt ist, wobei die Pragewalze 
eine Prageflache von 10% bis 30%, bevorzugt 19%, auf- 35 
weist. 

[0006] Mit der DE 298 04 43 1 Ul wird ebenfalls die Ver- 
wendung eines Klebebandes mit einem Trager aus Vliesma- 
terial zum Bandagieren von Kabelbaumen offenbart, wobei 
das vorgeschlagene Spinnvlies aus Polyester besteht. 40 
[0007] Aus der DE 298 19 014 Ul sind Klebebander auf 
Basis eines mit Luft- und/oder Wasserstrahlen verfestigten 
Vliesen bekannt. 

[0008] Aus der DE 199 23 399 ist ein Klebeband mit ei- 
nem bandformigen Trager aus Vliesmaterial bekannt, das 45 
zumindest einseitig mit einem Kleber beschichtet ist, wobei 
das Vlies ein Stapelfaservlies darstellt, das durch mechani- 
sche Bearbeitung verfestigt oder naBgelegt wird. Zwischen 
2% und 50% der Fasern des Vlieses sind Schrnelzfasern, 
und zwar solche aus Homo-, Copolymer- oder Bikomponen- 50 
tenfasern mit einem niedrigeren Erweichungs- oder 
Schmelzpunkt. 

[0009] Beispielhaft erwahnt ist, daB die Schrnelzfasern 
des Vlieses aus Polypropylen, Polyethylen, Polyamid, Poly- 
ester oder Copolymeren bestehen. 55 
[0010] Ein weiteres Klebeband mit einem bandformigen 
Trager aus Vliesmaterial ist in der DE 199 37 446 offenbart. 
Das Klebeband ist zumindest einseitig mit einem Kleber be- 
schichtet, wobei das Vlies ein Stapelfaservlies darstellt, das 
durch mechanische Bearbeitung verfestigt oder naBgelegt 60 
wird. Hier erfolgt die weitere Verfestigung des Stapelfa- 
servlieses durch Zugabe von Bindemitteln, wie zum Bei- 
spiel Pulver, Folien, Gitternetze, Bindefasem. Die Binde- 
mittel konnen in Wasser oder organischen Losemittel gelost 
sein und/oder als Dispersion vorliegen. 65 
[0011] Vorzugsweise kommen die Bindemittel als Binde- 
dispersion wie Elastomere oder wie Duroplaste in Form von 
Phenol- oder Melaminharzdispersionen, als Dispersion na- 



tiirlicher oder synthetischer Kautschuke oder als Dispersion 
von Thermoplasten wie Aery late, Vinylacetate, Polyure- 
thane, Styrol-Butadien-Systeme, PVC sowie deren Copoly- 
mere zum Einsatz. 

[0012] In WO 99/24518 Al wird ein Klebeband beschrie- 
ben, wobei das Tragermaterial ein Vlies ist, das erst durch 
die spezifische Auswahl von Fasern oder Filamenten mit ei- 
ner Feinheit von groBer 15 denier sowie durch eine zusatz- 
lich aufextrudierte Folienschicht eine Eignung fur die Ver- 
wendung von Klebebandem findet. 

[0013] Mit der DE 197 32 958 Al ist ein Klebeband zum 
Ummanteln von langgestrecktem Gut, wie Kabelsatzen oder 
KunststofTprofilen, offenbart mit einem durch zwei seitliche 
Kanten begrenzten bandformigen Trager, der mindestens 
auf einer Seite mit einer selbstklebenden Klebeschicht ver- 
sehen ist, die aus einem Haftklebs toff besteht. Der Haftkleb- 
stoff weist eine derartige chemische Zusammensetzung auf, 
daB sich bei Vorhandensein eines leichten AnpreBdruckes 
auf zwei aufeinander liegende Klebeschichten unter Auflo- 
sung der Grenzflachen und vollstandiger Koaleszenz der 
Klebeschichten eine homogene Haftklebstoff-Masse bildet. 
[0014] Des weiteren umfaBt die hier dargestellte Erfin- 
dung ein Verfahren zum Ummanteln des langgestreckten 
Gutes. Danach wird das langgestreckte Gut in Langsrich- 
tung im Bereich eines Abschnittes des Klebebandes auf ei- 
ner mit einer selbstklebenden Klebeschicht versehenen Seite 
eines bandformigen Tragers des Klebebandes positioniert 
und danach das Klebeband derart verklebt, daB mindestens 
zwei Klebebereiche des bandformigen Tragers auf der mit 
der Klebeschicht versehenen Seite derart gegeneinander ge- 
klebt werden, daB unter Auflosung von Grenzflachen der 
Klebeschicht eine homogene Masse entsteht. 
[0015] Es ergibt sich somit ein aus dem ummantelten Gut 
herausragendes Fahnchen, das gerade bei den eng bemesse- 
nen Platzverhaltnissen im Automobilbau auBert uner- 
wiinscht ist und das Gefahrdungspotential beinhaltet, daB 
beim Durchziehen des Kabelsatzes durch begrenzte Offnun- 
gen oder Durchfuhrungen zum Beispiel in der Karosserie 
die Ummantelung hangen bleibt und abreiBt, zumindest aber 
die Umhiillung beschadigt. Dies gilt es zu vermeiden. 
[0016] In EP 1 000 992 Al wird ein gelochtes Baum- 
wolle- Vlies mit einer 10 bis 45 um dicken Polyethylenbe- 
schichtung sowie einer zusatzlichen Releasebeschichtung 
beschrieben. 

[0017] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Verfugung zu steilen, das die be- 
sonders einfache, preiswerte und schnelle Ummantelung 
von langgestrecktem Gut ermoglicht, so daB die Nachteile 
des Standes der Technik nicht oder zumindest nicht in dem 
Umfang auftreten. 

[0018] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, 
wie es im Hauptanspruch niedergelegt ist. Gegenstand der 
Unteranspruche sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen des 
Verfahrens sowie ein nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren ummantelter Kabelbaum. 

[0019] DemgemaB betrifft die Erfindung Verfahren zum 
Ummanteln von langgestrecktem Gut, wie insbesondere Ka- 
belsatzen, mit einem Klebeband, das in einer spiralfbrmigen 
Bewegung um das langgestreckte Gut gefuhrt wird. Zumin- 
dest auf einer Seite des Tragermaterials des Klebebands ist 
die Klebe masse in Langsrichtung in Form eines Streifens 
aufgebracht, der eine geringere Breite aufweist als das Tra- 
germaterial des Klebebands. In einer ersten vorteilhaften 
Ausfuhrungsform des Verfahrens wird das Klebeband so um 
das Gut gefuhrt, daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes 
die Klebemasse innenwarts liegt. 

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 
des Verfahrens wird das Klebeband so um das Gut gefuhrt, 
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daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes die Klebemasse 
auBenwarts liegt 

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform 
ist das Klebeband von beiden Tragerseiten mit Klebemasse 
beschichtet, wobei die Beschichtung jeweils nur auf einem 
Teil des Tragers erfolgt. Die Beschichtungen der beiden un- 
terschiedlichen Seiten sind versetzt angebracht, das heiBt, 
auf der einen Tragerseite befindet sich die Beschichtung an 
der rechten Kante, auf der gegenuberliegenden Seite befin- 
det sich die Klebemasse an der linken Kante. Beim Umwik- 
keln eines Kabelbaumes liegt dann die eine Klebeflache be- 
zogen auf die Mittelachse des Guts auBen, wahrend die an- 
dere Klebeflache innen liegt. Bei der Umwicklung der nach- 
sten Lage kleben dann ganz oder teilweise die auBere Klebe- 
flache des untenliegenden Klebebandes und die innere Kle- 
beflache des obenliegenden Klebebandes aufeinander. 
[0022] Der beschichtete Streifen hat in einer vorteilhaften 
Ausfiihrungsform eine Breite von 10 bis 80% der Breite des 
Tragermaterials, und zwar gewahlt in Abhangigkeit von der 
Anwendung. Besonders vorzugsweise erfolgt der Einsatz 
von Streifen mit einer Beschichtung von 20 bis 50% der 
Breite des Tragermaterials. 

[0023] Je nach Verwendungsfall konnen auch mehrere 
parallele Streifen des Klebers auf dem TVagermaterial be- 
schichtet sein. 

[0024] Durch die drei erfindungsgemaBen Arten, das Gut 
rnittels eines Klebebands zu ummanteln, kann man errei- 
chen, daB der Streifen der Klebemasse weitgehend vollstan- 
dig auf dem Klebeband selbst verklebt. Bei der Variante mit 
Klebemasse innenwarts verkleben Gut und Klebemasse zu 
Beginn der Wicklung, durch diese Fixierung wird ein Ver- 
rutschen der Wicklung beim Wickeln verhindert. Bei der 
Variante mit Klebemasse auBenwarts erfolgt weder mit dem 
Gut eine Verklebung noch liegt auBen ein Stiick der Klebe- 
masse frei, an der sich Schmutz ansammeln konnte. 
[0025] Erfolgt die Abdeckung der Klebemasse nicht zu 
100%, ist es bei innenliegender Klebemasse moglich, einen 
Teil der Klebemasse auf dem Kabel zu verkleben, so daB der 
Kabelsatz gegen Verrutschen gesichert und dennoch flexibel 
gestaltet ist. 

[0026] Bei auBenliegender Klebemasse ist auf diese Weise 
moglich, einen Teil der Klebmasse von der nachsten Klebe- 
bandlage unbedeckt nach auBen schauen zu lassen, um spa- 
ter eine Fixierung, zum Beispiei an Karosserieblechen, zu 
erreichen, 

[0027] Als Tragermaterial fur das Klebeband konnen alle 
bekannten textilen Trager wie Gewebe, Gewirke oder Vliese 
verwendet werden, wobei unter "Vlies" zumindest textile 
Rachengebilde gemaB EN 29092 (1988) sowie Nahwirkv- 
liese und ahnliche Systeme zu verstehen sind. 
[0028] Ebenfalls konnen Abstandsgewebe und -gewirke 
mit Kaschierung verwendet werden. Derartige Abstandsge- 
webe werden in der EP 0071 212 Bl offenbart. Abstands- 
gewebe sind mattenformige Schichtkorper mit einer Deck- 
schicht aus einem Faser- oder Filamentvlies, einer Unter- 
lagsschicht und zwischen diesen Schichten vorhandene ein- 
zelne oder Buschel von Haltefasern, die iiber die Flache des 
Schichtkorpers verteilt durch die Partikelschicht hindurch- 
genadelt sind und die Deckschicht und die Unterlagsschicht 
untereinander verbinden. Als zusatzliches, aber nicht erfor- 
derliches Merkmal sind gemaB EP 0 071 212 Bl in den Hal- 
tefasern Partikel aus inerten Gesteinspartikeln, wie zum 
Beispiei Sand, Kies oder dergleichen, vorhanden. Die durch 
die Partikelschicht hindurchgenadelten Haltefasern halten 
die Deckschicht und die Unterlagsschicht in einem Abstand 
voneinander und sie sind mit der Deckschicht und der Un- 
terlagsschicht verbunden. 

[0029] Abstandsgewebe oder -gewirke sind u. a. in zwei 
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Artikein beschrieben, und zwar 

einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 
3/93", 1993, Seiten 59 bis 63 "Raschelgewirkte Abstandsge- 
wirke" und 

5 einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 
1/94", 1994, Seiten 73 bis 76 "Raschelgewirkte Abstandsge- 
wirke" 

auf deren Inn alt hiermit Bezug genommen wird und deren 
Inhalt Teil dieser Offenbarung und Erfindung wird. 
[0030] Als Vlies stoffe kommen besonders verfestigte Sta- 
pelfaservliese, jedoch auch Filament-, Meltblown- sowie 
Spinn vliese in Frage, die meist zusatzlich zu verfestigen 
sind. Als mogliche Verfestigungsmethoden sind fiir Vliese 
die mechanische, die thermische sowie die chemische Verfe- 
stigung bekannt. Werden bei mechanischen Verfestigungen 
die Fasern meist durch Verwirbelung der Einzeifasern, 
durch Vermaschung von Faserbiindeln oder durch Einnahen 
von zusatzlichen Faden rein mechanisch zusammengehal- 
ten, so lassen sich durch thermische als auch durch chemi- 
sche Verfahren adhasive (mit Bindemittel) oder kohasive 
(bindemittelfrei) Faser-Faser-Bindungen erzielen. Diese las- 
sen sich bei geeigneter Rezeptierung und ProzeBfuhrung 
ausschlieBlich oder zumindest uberwiegend auf Faserkno- 
tenpunkte beschranken, so daB unter Erhalt der lockeren, of- 
fenen Struktur im Vlies trotzdem ein stabiles, dreidimensio- 
nales Netzwerk gebildet wird. 

[0031] Besonders vorteilhaft haben sich Vliese erwiesen, 
die insbesondere durch ein Ubernahen mit separaten Faden 
oder durch ein Vermaschen verfestigt sind. 
[0032] Derartige verfestigte Vliese werden bei spiels weise 
auf Nahwirkmaschinen des TyP s "Mali vlies" der Firma Karl 
Meyer, ehemals Malimo, hergestellt und sind unter anderem 
bei den Firmen Naue Fasertechnik und Techtex GmbH be- 
ziehbar. Ein Malivlies ist dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Querfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern 
des Vlieses verfestigt wird. 

[0033] Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Ku- 
nitvlies oder Multiknitvlies verwendet werden. Ein Ku- 
nitvlies ist dadurch gekennzeichnet, daB es aus der Verarbei- 
tung eines langsorientierten Faservlieses zu einem Flachen- 
gebilde hervorgeht, das auf einer Seite Maschen und auf der 
anderen Maschenstege oder Polfaser-Falten aufweist, aber 
weder Faden noch vorgefertigte Rachengebilde besitzt. 
Auch ein derartiges Vlies wird beispielsweise auf Nahwirk- 
maschinen des TVps "Kunitvlies" der Firma Karl Mayer 
schon seit langerer Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeich- 
nendes Merkmal dieses Vlieses besteht darin, daB es als 
Langsfaservlies in Langsrichtung hohe Zugkrafte aufneh- 
men kann. Ein Multiknitvlies ist gegeniiber dem Kunitvlies 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies durch das beidseitige 
Durchstechen mit Nadeln sowohl auf der Ober- als auch auf 
der Unterseite eine Verfestigung erfahrt. 
[0034] SchlieBlich sind auch Nahvliese als Vorprodukt ge- 
eignet, ein erfindungsgemaBes Klebeband zu bilden. Ein 
Nahvlies wird aus einem Vliesmaterial mit einer Vielzahl 
parallel zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese 
Nahte entstehen durch das Einnahen oder Nahwirken von 
durchgehenden textilen Faden. Fiir diesen Typ Vlies sind 
Nahwirkmaschinen des T^ps "Maliwatt" der Firma Karl 
Mayer, ehemals Malimo, bekannt. 

[0035] Weiterhin besonders vorteilhaft ist ein Stapelfa- 
servlies, das im ersten Schritt durch mechanische Bearbei- 
tung vorverfestigt wird oder das ein NaB vlies ist, das hydro- 
dynamisch gelegt wurde, wobei zwischen 2% und 50% der 
Fasern des Vlieses Schmelzfasern sind, insbesondere zwi- 
schen 5% und 40% der Fasem des Vlieses. 
[0036] Ein derartiges Vlies ist dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fasern naB gelegt werden oder zum Beispiei ein Sta- 
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pelfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des 
Vlieses oder durch Nadelung, Vernahung beziehungsweise 
Luft- und/oder Wasserstrahlbearbeitung vorverfestigt wird. 
[0037] In einem zweiten Schritt erfolgt die Thermofixie- 
rung, wobei die Festigkeit des Vlieses durch das Auf- oder 5 
Anschmelzen der Schmelzfasern nochmals erhoht wird. 
[0038] Die Verfestigung des Vliestragers lafit sich auch 
ohne Bindemittel beispielsweise durch HeiBpragen mit 
strukturierten Walzen erreichen, wobei iiber Druck, Ternpe- 
ratur, Verweilzeit und die Pragegeometrie Eigenschaften 10 
wie Festigkeit, Dicke, Dichte, Flexibility u. a. gesteuert 
werden konnen. 

[0039] Fur die erfindungsgemaBe Nutzung von Vliesen ist 
besonders die adhasive Verfestigung von mechanisch vor- 
verfestigten oder naBgelegten Vliesen von Interesse, wobei 15 
diese uber Zugabe von Bindemittel in fester, fliissiger, ge- 
schaumter oder pastoser Form erfolgen kann. Prinzipielle 
Darreichungsformen sind vielfaltig moglich, zum Beispiel 
feste Bindemittel als Pulver zum Einrieseln, als Folie oder 
als Gitternetz oder in Form von Bindefasern. Fliissige Bin- 20 
demittel sind gelost in Wasser oder org anise hen Losemittel 
oder als Dispersion applizierbar. Uberwiegend werden zur 
adhasiven Verfestigung Bindedispersionen gewahlt: Duro- 
plasten in Form von Phenol- oder Melaminharzdispersio- 
nen, Elastomere als Dispersionen naturlicher oder syntheti- 25 
scher Kautschuke oder meist Dispersionen von Thermopla- 
sten wie Aery late, Vinylacetate, Polyurethane, Styrol-Buta- 
dien-Sy steme, PVC u. a. sowie deren Copolymere. Im Nor- 
malfall handelt es dabei um anionische oder nicht-ionogen 
stabilisierte Dispersionen, in besonderen Fallen konnen aber 30 
auch kationische Dispersionen von Vorteil sein. 
[0040] Die Art des Bindemittelauftrages kann gemaB dem 
Stand der Technik erfolgen und ist beispielsweise in Stan- 
dardwerken der Beschichtung oder der Vliestechnik wie 
"VliesstofTe" (Georg Thieme Verlag, Stuttgart, 1982) oder 35 
"Textiltechnik-Vliesstofferzeugung" (Arbeitgeberkreis Ge- 
samttextil, Eschborn, 1996) nachzulesen. 
[0041] Fur mechanisch vorverfestigte Vliese, die bereits 
eine ausreichende Verbundfestigkeit aufweisen, bietet sich 
der einseitige Spriihauftrag eines Bindemittels an, um Ober- 40 
flacheneigenschaften gezielt zu verandern. 
[0042] Neben dem sparsamen Umgang mit dem Binde- 
mittel wird bei derartiger Arbeitsweise auch der Energiebe- 
darf zur Trocknung deutlich reduziert. Da keine Abquetsch- 
walzen benotigt werden und die Dispersionen vorwiegend 45 
in dem oberen Bereich des Vliesstoffes verbleibt, kann eine 
unerwunschte Verhartung und Versteifung des Vlieses weit- 
gehend verhindert werden. 

[0043] FUr eine ausreichende adhasive Verfestigung des 
Vliestragers ist im allgemeinen Bindemittel in der GroBen- 50 
ordnung von 1% bis 50%, insbesondere 3% bis 20%, bezo- 
gen auf das Gewicht des Faservlieses, zuzugeben. 
[0044] Die Zugabe des Bindemittels kann bereits bei der 
Vliesherstellung, bei der rnechanischen Vorverfestigung 
oder aber in einem gesonderten ProzeBschritt erfolgen, wo- 55 
bei dieser in-line oder off-line durchgefuhrt werden kann, 
Nach der Bindemittelzugabe muB temporar fur das Binde- 
mittel ein Zustand erzeugt werden, in dem dieses klebend 
wird und adhasiv die Fasern verbindet - dies kann wahrend 
der Trocknung zum Beispiel von Dispersionen, aber auch 60 
durch Erwarmung erreicht werden, wobei iiber flachige oder 
partielle Druckanwendung weitere Variationsmoglichkeiten 
gegeben sind. Die Aktivierung des Bindemittels kann in be- 
kannten Trockenkanalen, bei geeigneter Bindemittelaus- 
wahl aber auch mittels Infrarotstrahlung, UV-Strahlung, Ul- 65 
traschall, Hochfrequenzstrahlung oder dergleichen erfolgen. 
Fur die spatere Endanwendung ist es sinnvoll, aber nicht 
zwingend notwendig, daB das Bindemittel nach Ende des 
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Vlies-Herstellprozesses seine Klebrigkeit verloren hat, Vor- 
teilhaft ist, daB durch thermische Behandlung fluchtige 
Komponenten wie Faserhilfsstoffe entfernt werden und so- 
mit ein Vlies mit gunstigen Foggingwerten entsteht, so daB 
bei Einsatz einer foggingarmen Klebemasse ein Klebeband 
mit besonders gunstigen Foggingwerten produziert werden 
kann. 

[0045] Eine weitere Sonderform der adhasiven Verfesti- 
gung besteht darin, daB die Aktivierung des Bindemittels 
durch Anlosen oder Anquellen erfolgt. Prinzipiell konnen 
hierbei auch die Fasern selbst oder zugemischte Spezialfa- 
sern die Funktion des Bindemittels ubernehmen. Da fur die 
meisten polymeren Fasem derartige Losemittel jedoch aus 
Umweltgesichtspunkten bedenklich beziehungsweise pro- 
blematisch in ihrer Handhabung sind, wird dieses Verfahren 
eher selten angewandt. 

[0046] Als Ausgangsmaterialien fur den textilen Trager 
sind insbesondere Polyester-, Polypropylen-, Viskose- oder 
Baumwoilfasern vorgesehen. Die vorliegende Erfindung ist 
aber nicht auf die genannten Materialien beschrankt, son- 
dern es konnen, fur den Fachmann erkenntlich ohne erfinde- 
risch tatig werden zu miissen, eine Vielzahl weiterer Fasern 
zur Herstellung des Vlieses eingesetzt werden, 
[0047] Zur Ummantelung des langgestreckten Gutes eig- 
net sich allerdings auch ein TVagermaterial, das aus Papier, 
aus einem Laminat, aus einer Folie (zum Beispiel PP, PE, 
PET, PA), aus Schaumstoff oder aus einer geschaumten Fo- 
lie besteht. 

[0048] Eine Schwerentflammbarkeit der Klebebander laBt 
sich erzielen, indem dem (Vlies-)Trager und/oder der Kle- 
bemasse Rammschutzmittel zugesetzt werden. Diese kon- 
nen bromorganische Verbindungen sein, bei Bedarf mit Syn- 
ergisten wie Antimontrioxid, wobei jedoch in Hinblick auf 
die Halogenfreiheit des Klebebandes roter Phosphor, phos- 
phororganische, mineralische oder intumeszierende Verbin- 
dungen wie Ammoniumpolyphosphat allein oder in Verbin- 
dung mit Synergisten bevorzugt Verwendung fi nden. 
[0049] Das Tragermaterial wird zur Herstellung von Kle- 
bebandern insbesondere einseitig in Langsrichtung mit ei- 
nem Streifen an Klebemasse beschichtet, wobei die Be- 
schichtungstechnologien sowie die Klebemassen dem Stand 
der Technik entsprechen. Moglich ist auch, daB ein be- 
schichtetes Klebeband auf einen unbeschichteten TVager 
auflaminiert wird. 

[0050] Im Fall des beidseitig klebenden Bandes konnen 
auch zwei beschichtete Klebebander derartig aufeinander la- 
miniert werden, daB die Klebemasse auf Klebemasse ver- 
klebt. In diesem Fall zeigt die eine Klebmassenseite nach 
oben, die andere nach unten. 



Trager 




Klebemasse 




Klebemasse 


Trager 



[0051] In der obigen Abbildung ist gezeigt, wie ein beson- 
ders vorteilhaftes Klebeband entsteht, namlich, indem die 
Klebemasseseiten zweier einseitig insbesondere vollflachig 
beschichteter Klebebander mit Versatz aufeinaderlaminiert 
werden. Der Versatz betragt vorzugsweise unter 50%, be- 
sonders bevorzugt zwischen 20 und 30%. 
[0052] Als Klebemassen konnen prinzipiell verschiedene 
Polymersysteme gewahlt werden, wobei sich besonders Na- 
tur- oder Synthesekautschuk- sowie Acrylatsysteme als vor- 
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teilhaft erwiesen haben; Silikonklebemassen und andere be- 
kannte Selbstklebemassen konnen ebenfalls fiir derartige 
Anwendungen zum Einsatz kommen, wenn ihre Klebeigen- 
schaften, Temperaturbestandigkeiten, Vertraglichkeiten mit 
dem Kabelisolationsmaterial etc. den Anforderungen ent- 5 
sprechen. 

[0053] Insbesondere vorteilhaft fur den erfindungsgema- 
Ben Gedanken ist ein foggingfreies Selbstklebeband, umfas- 
send einen fogging freien Trager auf den zumindest einseitig 
eine foggingfreie, druckempfindliche Klebemasse aufgetra- 10 
gen ist. 

[0054] Als Klebemasse ist eine solche auf Acrylathotmelt- 
Basis geeignet, die einen K-Wert von mindestens 20 auf- 
weist, insbesondere groBer 30 (gemessen jeweils in 1 Gew.- 
%iger Losung in Toluol, 25°C), erhaltlich durch Aufkonzen- 15 
trieren einer Losung einer solchen Masse zu einem als Hot- 
melt verarbeitbaren System. 

[0055] Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausge- 
rusteten Kesseln oder Extrudem stattfinden, insbesondere 
beim damit einhergehenden Entgasen ist ein Entgasungs- 20 
Extruder bevorzugt. 

[0056] Eine derartige Klebemasse ist in der deutschen Pa- 
tentanmeldung DE43 13 008 C2 dargelegt. Diesen auf die- 
sem Wege hergestellten Acrylatmassen wird in einem Zwi- 
schenschritt das Losungsmittel vollstandig entzogen. 25 
[0057] Der K-Wert wird dabei insbesondere bestimmt in 
Analogie zu DIN 53 726. 

[0058] Zusatzlich werden dabei weitere leichtfliichtige 
Bestanteile entfernt. Nach der Beschichtung aus der 
Schmelze weisen diese Mas sen nur noch geringe Anteile an 30 
fliichtigen Bestandteilen auf. Somit konnen alle im oben an- 
gefiihrten Patent beanspruchten Monomere/Rezepturen 
iibernommen werden. Ein weiterer Vorteil der im Patent be- 
schriebenen Massen ist darin zu sehen, daB diese einen ho- 
hen K-Wert und damit ein hohes Molekulargewicht aufwei- 35 
sen. Dem Fachmann ist bekannt, daB sich Systeme mit hohe- 
ren Molekulargewichten effizienter vernetzen lassen. Damit 
sinkt entsprechend der Anteil an fliichtigen Bestandteilen. 
[0059] Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, ins- 
besondere 30 bis 70 Gew.-% Losungsmittel enthalten. 40 
[0060] Vorzugsweise werden handelsubliche Losungsmit- 
tel eingesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlenwasser- 
stoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester. 
[0061] Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-, 
Zweischnecken- oder Mehrschneckenextruder mit einer 45 
oder insbesondere zwei oder mehreren Entgasungseinheiten 
eingesetzt. 

[0062] In der Klebemasse auf Acryiathotmelt-Basis kon- 
nen Benzoinderivate einpolymerisiert sein, so beispiels- 
weise Benzoinacrylat oder Benzoinmethacrylat, Acryl- 50 
saure- oder Methacrylsaureester. Derartige Benzoinderivate 
sind in der EP 0 578 151 A beschrieben. 
[0063] Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kann 
UV-vernetzt werden. Andere Vernetzungsarten sind aber 
auch moglich, zum Beispiel die Elektronenstrahlenvernet- 55 
zung. 

[0064] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
werden als Selbstklebemassen Copolyrnerisate aus 
(Meth)acrylsaure und deren Estern mit 1 bis 25 C-Atomen, 
Malein-, Fumar- und/oder Itaconsaure und/oder deren 60 
Estern, substituierten (Meth)acrylamiden, Maleinsaurean- 
hydrid und anderen Vinylverbindungen, wie Vinylestem, 
insbesondere Vinylacetat, Vinylalkoholen und/oder Vmylet- 
hern eingesetzt. 

[0065] Der Restlosungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.- 65 
% betragen. 

[0066] Besonders aufgrund der geringen Dicken des Tra- 
germaterials eignen sich direkte Beschichtungsverfahren, 
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die nahezu drucklos und gegebenenfalls beruhrungslos die 
Klebemasse auf den Trager auflegen, oder aber indirekte Be- 
schichtungsverfahren. 

[0067] Dadurch wird nicht nur verhindert, daB Klebe- 
masse in den insbesondere textilen Trager hineingedriickt 
wird und somit fiir die spateren Verklebungsanforderungen 
nutzlos vergeudet ware, sondern auch erreicht, daB die of- 
fene, textile Struktur fiir gute Dampfungseigenschaften 
nicht oder nur minimal verandert wird. 
[0068] Zu nennen waren hier beispielweise neben der 
Transferierung der Klebemasse von Silikontrennpapier auch 
die Ubertragung iiber andere temporare lYansfermedien wie 
Gurtbander u. a. sowie drucklose Kleberbeschichtung mit- 
tels Extrusionsdusen u. a., bei denen ein fertiger Film aus 
Klebemasse auf dem Trager aufgelegt wird. Eine gegebe- 
nenfalls notwendige Verbesserung der Verankerung der Kle- 
bemasse auf dem Trager kann nach erfolgter Kleberbe- 
schichtung durch Temperatur- und/oder Druckanwendung 
zum Beispiel in Kaschierstationen erreicht werden. 
[0069] Ein mogliches indirektes Verfahren zur Herstei- 
lung eines mit einer porosen Klebstoffschicht beschichteten 
flexiblen, flachigen Tragers wird in der DE 40 32 776 Al 
offenbart. 
[0070] Danach 

a) wird eine flieBfahige Klebstoffmasse auf einen Zwi- 
schentrager aufgetragen, der folgende Eigenschaften 
aufwei st: 

- er hat eine unter dem Licht- oder ELektronenmi- 
kroskop erkennbare gewellte, gefaTteite zerkliif- 
tete oder gefurchte Oberflache 

- die Klebstoffmasse ist von seiner Oberflache 
leicht ablosbar, 

- er ist im wesentlichen luftundurchlassig, 

b) werden die nach der Beschichtung des Zwischentra- 
gers zwischen der Klebstoffmasse und dem Zwischen- 
trager entstehenden mikroskopischen Luft- oder Lo- 
sungsmitteleinschlusse durch Temperaturerhohung 
ausgedehnt, bis die Oberflache der Klebstoffmasse auf- 
platzt, und 

c) wird die Klebstoffmasse anschlieBend von dem 
Zwischen trager auf den endgiiltigen Trager ubertragen. 

[0071] Anders als zu der in der DE40 32 776 Al ange- 
strebten porosen Kleberbeschichtung ist fiir den Erfindungs- 
gegenstand eine moglichst homogene, glatte, luftfreie und 
undurchlassige Kleberbeschichtung von Vorteil. Wird an- 
stelle der oben beschriebenen strukturierten Oberflache je- 
doch eine glatte und homogene Oberflache des Zwischentra- 
gers gewahlt, lassen sich diese Anforderungen erfiillen. 
[0072] Der Grundkorper fur die Zwischentrager kann aus 
alien gangigen Materialien fur solche Zwecke gewahlt wer- 
den. Besonders vorteilhaft sind gewebte Gurtbander aus 
Glasfaser, Polyester, Polyamid oder Nomex®, einem Faser- 
material der Firma DuPont. Aber auch Gummitucher, 
Kunststoffbander und dergleichen haben sich als giinstig 
herausgestellt. Es ist, wenn Gewebebander gewahlt werden, 
giinstig, solche zu verwenden, die schon mit einer im we- 
sentlichen unstrukturierten Oberflachenbeschichtung aus 
Kunststoff versehen sind. Diese letztere Beschichtung for- 
dert die Haftung und GleichmaBigkeit der eigentlichen 
Oberflachenbeschichtung auf dem Grundkorper. Die Ober- 
flachenbeschichtung selbst stellt das gewiinschte leichte 
Ubertragen der Klebestoffmasse von dem Zwischentrager 
auf den endgultigen Irager sicher. Vorteilhaft ist diese Ober- 
flache des Zwischentragers mit einer antiadhasiven Schicht 
beispielsweise aus vernetztem Silikonkautschuk oderFluor- 
polymeren wie Teflon® beschichtet. 



DE 100 42 732 A 1 



9 

[0073] Als besonders vorteilhaft erweist sich eine dcrar- 
tige Beschichtung, wenn der erreichte Zustand mit chemi- 
schen oder physikalischen Methoden quasi eingefroren und 
ein "kaltes FiieBen" der Klebemasse in den Trager durch 
Vernetzung verhindert wird. So sind beispielsweise die UV- 5 
vemetzbaren Acrylat-Hotmelts, wie sie von der BASF unter 
der Handelsbezeichnung acResin® angeboten werden, be- 
sonders fur derartige Anfordemngen geeignet: nach der Be- 
schichtung erfolgt eine dreidimensionale Vernetzung mittels 
UV-Strahlung. Je nach gewahltern Klebemassetyp konnen to 
jedoch auch andere Vernetzungsarten vorteilhaft zum Ein- 
satz kommen wie die chemische Vernetzung, thermisch in- 
itiierte sowie die strahlenchemische Vernetzung mittels 
Elektronenstrahlen oder andere bekannte Systeme. 
[0074] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 15 
der Erfindung wird die Kleberbeschichtung mit 25 bis 
80 g/m 2 , insbesondere 30 bis 50 g/m 2 , drucklos oder indi- 
rekt in einem Streifen auf dem Trager aufgebracht und an- 
schlieBend physikalisch oder chemisch vernetzt. 
[0075] SchlieBlich umfaBt die Erfindung ein mit einem 20 
Klebeband ummanteltes Langgestrecktes Gut, wie insbe- 
sondere ein Kabelsatz, wobei das Klebeband in einer spiral- 
formigen Bewegung um das langgestreckte Gut gefuhrt ist, 
wobei auf einer Seite des Tragermaterials des Klebebands 
die Klebemasse in Langsrichtung in Form eines Streifens 25 
aufgebracht ist, der eine geringere Breite aufweist als das 
Tragermaterial des Klebebands, wobei die Ummantelung 
derartig erfolgt ist, daB der Streifen der Klebemasse weitge- 
hend vollstandig auf dem Klebeband selbst verklebt ist. 
[0076] Das erfindungsgemaBe Klebeband kann in festen 30 
Langen wie zum Beispiel als Meterware oder aber als End- 
losware auf Rollen zur Verfiigung gestellt werden. Fur die 
Verwendung ist im letzteren Fall dann ein variables Ablan- 
gen durch Messer, Scheren oder Dispenser u. a. moglich 
oder aber bei geeigneter Wahl der Materialien fur die Klebe- 35 
bander eine manuelle Verarbeitbarkeit ohne Hilfsmittel. 
[0077] Zur Verklebung kommen insbesondere Streifen 
des Klebebands zum Einsatz, die eine Breite von 15 bis 
50 mm aufweisen. 

[0078] Durch die erfinderische Ummantelung des bevor- 40 
zugten Kabelbaums ist dieser hervorragend geschutzt und 
gegen Erschiitterungen gedampft. 

[0079] Die erfindungsgemaBe Losung hat weiterhin die 
Vorteile, daB es sich um einen sauberen, fahnchenfreien Ka- 
belbaum handelt, welcher einen guten Oberflachenschutz 45 
bietet, hohe Bundelungskraft und gute Gerauschdampfung 
gewahrleistet. 

[0080] Durch den im Vergleich zur herkommlichen Spi- 
ral wicklung geringeren Einsatz von Klebmasse reduziert 
sich das Fogging um den Anteil der eingesparten Klebe- 50 
masse; ebenso verrnindem sich die Probleme in der Vertrag- 
lichkeit zwischen Klebemasse und Kabelummantelung, wie 
sie insbesondere bei PVC-freien Kabeln und nicht speziell 
geeigneten Klebemassen auftreten konnen, da bei der erfin- 
dungsgemaBen Spiralwicklung keine oder nur eine mini- 55 
male Kontaktflache Klebemasse zu Kabelisolierung auftritt. 
[0081] Da die Umwicklung des Guts ohne beziehungs- 
weise mit geringer Verklebung auf dem Gut erfolgt, bleibt 
des umwickelte Gut unter der Hiille flexibel und in der Lage 
ieicht veranderbar. 60 
[0082] Die Ausfuhrungsform mit beidseitiger Klebebe- 
schichtung hat zusatzlich den Vorteil, daB die Verklebung 
durch die Haftung von Klebmasse auf Klebmasse sehr stark 
ist. Dadurch kann der Klebmassenauftrag stark minimiert 
werden, was Vorteile im Bezug auf Kosten und Fogging mit 65 
sich bringt. 

[0083] Im folgenden soil die Erfindung anhand mehrerer 
Figuren naher erlautert werden, ohne damit die Erfindung 
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unnotig einschranken zu wollen. 
[0084] Es zeigen 

[0085] Fig. 1 einen Kabelbaum, der erfindungsgemaB um- 
mantelt ist, wobei das Klebeband so um das Gut gefuhrt 
wird, daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes die Klebe- 
masse innen warts liegt und 

[0086] Fig. 2 einen Kabelbaum, der erfindungsgemaB um- 
mantelt ist, wobei das Klebeband so um das Gut gefuhrt 
wird, daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes die Klebe- 
masse auBenwarts liegt. 

[0087] Fig. 3 einen Kabelbaum, der erfindungsgemaB um- 
mantelt ist, wobei das Klebeband eine beidseitige schmale 
Beschichtung eines Klebers aufweist, und zwar derart, daB 
die eine Klebemasse an der einen Kante des Tragermaterial 
an liegt und auf der anderen Seite des Tragermaterials die 
Klebemasse an der gegeniiberliegenden Kante angeordnet 
ist. 

[0088] In der Fig. 1 ist ein Ausschnitt eines Kabelbaums 3 
gezeigt, der sich aus einer Biindelung von einzelnen Kabeln 
zusammensetzt und der erfindungsgemaB mit einem Klebe- 
band 1 ummantelt ist. Das Klebeband 1 wird so um den Ka- 
belbaum 3 gefuhrt, daB bezogen auf die Mittelachse des Ka- 
belbaums 3 die Klebemasse 12, 22, 24 innen warts liegt. 
[0089] Der gezeigte Ausschnitt des Kabelbaums 3 zeigt 
zwei Wicklungen I und II des Klebebands 1. Nach links hin 
wiirden sich wiirden weitere Wicklungen erstrecken, diese 
sind hier nicht dargestellt. 

[0090] Das Tragermaterial 11, 21, 23 ist einseitig mit einer 
Klebemasse 12, 22, 24 beschichtet, wobei der Auftrag in 
Form eines Streifens in Langsrichtung erfolgt, der eine ge- 
ringere Breite aufweist als das Tragermaterial 11, 21, 23 des 
Klebebands 1. 

[0091] Die Ummantelung des Kabelbaums 3 erfolgt derar- 
tig, daB der Streifen der Klebemasse 12, 22, 24 vollstandig 
auf dem Tragermaterial 11, 21, 23 des Klebeband 1 selbst 
verklebt. Eine Verklebung mit dem Kabelbaum 3 ist ausge- 
schlossen. 

[0092] Das Klebeband 1 umfaBt (siehe Wicklung I) in der 
Breite den Abschnitt 24 und den Anschnitt 22 sowie den da- 
zwischen befindlichen offenen Trager 23. Der Abschnitt 22, 
der zur Wicklung II gehort, haftet also auf dem Abschnitt 
23. (Der Abschnitt 24 wiirde auf dem Trager der nachsten 
linksliegenden Wicklung haften.) Die Abschnitte 22, 24 sind 
im Gegensatz zur offen liegenden Klebemasse 12 von auBen 
nicht sichtbar, weshalb die dichtere Schraffur zur Darstel- 
lung gewahlt ist. 

[0093] In der Fig. 2 ist ebenfalls ein Ausschnitt eines Ka- 
belbaums 3 gezeigt, der erfindungsgemaB mit einem Klebe- 
band 1 ummantelt ist. Das Klebeband 1 wird hier so um den 
Kabelbaum 3 gefuhrt, daB bezogen auf die Mittelachse des 
Kabelbaums 3 die Klebemasse 12, 22, 24 auBenwarts liegt. 
Der Kabelbaum 3 kommt auf diese Weise nicht mit der Kle- 
bemasse 12, 22, 24 in Kontakt. 

[0094] Auch hier wiirde sich die Ummantelung nach links 
hin fortsetzen. In Wicklung I liegt das Klebeband 1 mit der 
nicht beschichteten Riickseite um den Kabelbaum 3, der kle- 
bende Abschnitt 24 befindet sich rechts. Die Wicklung II 
wird nun so durchgefuhrt, daB der Abschnitt 24 vollstandig 
vom Klebeband 1, uns zwar vom Abschnitt 21, abgedeckt 
wird. Bei der Wicklung HI wird nun der Abschnitt 12 so auf- 
gelegt, daB der Abschnitt 22 vollstandig verdeckt ist. Auf 
diese Weise erstreckt sich keine Klebemasse 12, 22, 24 nach 
auBen, eine Verschmutzung ist ausgeschlossen. 
[0095] In der Fig. 3 ist ein weiterer Ausschnitt eines Ka- 
belbaums 3 gezeigt, der erfindungsgemaB mit einem Klebe- 
band 1 ummantelt ist. Das Klebeband 1 weist eine beidsei- 
tige schmale Beschichtung 12, 41 eines Klebers auf, und 
zwar derart, daB die eine Klebemasse 41 an der einen Kante 
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des Tragermaterial anliegt und auf der anderen Seite des 
Tragermaterials die Klebemasse 12 an der gegeniiberliegen- 
den Kante angeordnet ist. 

[0096] Durch das Umwickeln des Kabelbaums 3 werden 
die Klebemasseabschnitte 12, 42 zusammengefugt, so daB 5 
eine besonders feste Verbindung zustande kommt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Ununanteln von langgestrecktem 10 
Gut, wie insbesondere Kabelsatzen, mit einem Klebe- 
band, das in einer spiralfbrmigen Bewegung um das 
langgestreckte Gut gefuhrt wird, wobei zumindest auf 
einer Seite des Tragermaterials des Klebebands die 
Klebemasse in Langsrichtung in Form eines Streifens 15 
aufgebracht ist, der eine geringere Breite aufweist als 
das Tragermaterial des Klebebands. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Klebeband so um das Gut gefuhrt wird, 
daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes die Klebe- 20 
masse innenwarts liegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Klebeband so um das Gut gefuhrt wird, 
daB bezogen auf die Mittelachse des Gutes die Klebe- 
masse auBenwarts liegt. 25 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Klebeband einseitig mit einer 
druckempfindlichen Klebemasse beschichtet ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Klebeband auf der Riickseite des Trager- 30 
materials mit einer weiteren Klebeschicht ausgertistet 
ist, die versetzt zur Beschichtung der Gegenseite ange- 
bracht ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Klebeband entsteht, indem die Klebemas- 35 
seseiten zweier einseitig insbesondere vollflachig be- 
schichteter Klebebander mit Versatz aufeinaderlami- 
niert werden. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ummantelung des Kabelbaums 40 
derartig erfolgt, daB der Streifen der Klebemasse weit- 
gehend vollstandig auf dem Klebeband selbst verklebt. 

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Tragermaterial fur das Klebe- 
band Vliese verwendet werden, die insbesondere durch 45 
ein Ubernahen mit separaten Faden oder durch ein Ver- 
maschen oder Wasserstrahlen oder Nadeln verfestigt 
sind. 

9. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Klebeband eine Breite von 10 50 
bis 100 mm aufweist, insbesondere von 15 bis 50 mm. 

10. Mit einem Klebeband ummanteltes langgestreck- 
tes Gut, wie insbesondere ein Kabelsatz, wobei das 
Klebeband in einer spiralfbrmigen Bewegung um das 
langgestreckte Gut gefuhrt ist, wobei zumindest auf ei- 55 
ner Seite des Tragermaterials des Klebebands die Kle- 
bemasse in Langsrichtung in Form eines Streifens auf- 
gebracht ist, der eine geringere Breite aufweist als das 
Tragermaterial des Klebebands, 
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